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Abstract of DE2035449 

The material has in known manner two spaced superimposed plate or sheet type elements supported 
in the spaced state at a large number of positions, but modified so that the elements each consist of a 
sealed fibre fleece, and at least one is provided with a series of projections or raised parts, at which the 
two elements are welded together. The elements pref. consist of a heat-sealed continuous filament 
fleece from highly stretched thermoplastic yarns. 



Data supplied from the esp@cenet database - Worldwide 



http://v3.espacenet.com/textdoc?DB=EPODOC&IDX=DE2035449&F=0 



9/28/2006 



BUNDESREPUBLIK DEUTSCHLAND 



a zy a, y/yu 
F 16 s, 1/00 



DEUTSCHES * 



S PATENTAMT 



81 c, 26/02 

39 a3, 9/00 
47 a5, 1/00 



I Offenlegungsschrift 2 035449 

% Aktenzeichen: P 20 35 449.8 

@ Anmeldetag: 17. Juli 1970 ' 

@ Offenlegungstag: 20. Januar 1972 

Ausstellungsprioritat: — 

@) Unionsprioritat 

@ Datum: — 

@ Land: — 

@ Aktenzeichen: — 

(g) Bezeichnung: Vcrpackungs-, Leichtbau- oder Isoliersloff 

@ Zusatzzu: — 

@ Ausscheidung aus: — 

@ Anmelder: Vereinigle Deutsche Mctallwerke AG, 6000 Frankfurt 



Vertreter gem. § 16 PatG: 



Als Erfinder benannt. Kaufer, Helmut, Dipl.-Phys., 4021 Metzkausen; Theobald, Reiner, 
6000 Frankfurt; Reker, Hagcn, 6236 Eschborn 



© 1.72 109884/923 10/70 



2035449 

Frankfurt/Main, den 14. Juli 1970 
-Schh/HSz- 



Yerpackungs-, Leichtbau- oder Isolierstoff 



Die Erfindung betrifft einen voluminSsen Verpackungs-, Leicht- 
bau- Oder Isolierstoff aus Kunststoff, der aus mindestens zwei 
Abstand voneinander besitzenden und untereinander an einer 
Yielzahl Ton Stellen abgestutzten platten- Oder folienartigen 
Elementen besteht, und ein Verfahren zu seiner Herstellung. 

Es ist in diesem Zusammenhang bereits bekannt, herkSmmliche 
Wellpappe zu verwenden. Solohe Wellpappe ist zwar relativ 
stabil, jedoch nicht wasserfest, nicht chemikalienbestandig, 
nicht reiflfest, nicht verschleiflfest und es sind keine dauer- 
haften Gegenstande daraus herstellbar. 

Eine Yerbesserung bringt die Yerwendung von kunstharzgetrank- 
ter Wellpappe. Diese ist zwar wasserfest und bedingt chemi- 
kalienbestandig, nachteilig weist sie jedoch hSheres Gewicht, 
ungeniigende Reifif estigkeit, geringe AtmungsaktivitaVt sowie 
eine niedrige Stoflf estigkeit und Elastizita^ insbesondere bei 
Kalte auf. 

Wellpappe aus thermoplastischem Kunststoff weiterhin, die 
einen Aufbau wie Wellpappe, jedoch bestehend aus drei aufge- 
schaumten bzw. gemeinsam extrudierten thermoplastischeri Kunst- 
stoff schichtenaufweist, hat die Nachteile , dafi ihr Gewicht 
und Materialaufwand relativ hoch ist. Die Atmungsaktivitat 
ist nicht auf den fur den Jeweiligen Verwendungszweck opti- 
malen Wert einstellbar. Ebenso ist die Weiterreifif estigkeit 
sehr gering, was sieh bei beschadigten Teilen sehr nachteilig 
auswirkt . 
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Aiifgabe der Erfindung 1st es daher, einen Yerpackungsstoff • - 
zu schaffen, der auch als leichtbau- oder Isolierstoff ein- 
. setzbar die Nachteile der Stoffe nach dem Stand der Technik 
nicht mehr aufweist und sich insbesondere durch hohe Steifig- 
keit, erhohte ReiB- -und YerschleiBfestigkeit gegeniiber her- 
kommlichen Elementen, wesentlich geringeres Gewicht, einstell- 
bare Atmungsaktivitat bei gleichzeitiger Fltissigkeitsdicht- 
heit, Verformbarkeit in praktisch alien Richtungen (Biegen, 
Abkanten etc,)» Warme- und Kaltebestandigkeit, gute Reini- 
gungsmoglichkeit, Seewasserfestigkeit , erhbhte StoBfestig- 
I keit, Chemikalienbestandigkeit, physiologische Unbedenklich- 

keit, Geschmacks- und Geruchsneutralitat u. dergl. auszeich- 
net. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemafl dadurch gelost, dafl bei 
dem eingangs erw^hnten Yerpackungs- , Leichtbau- oder Isolier- 
stoff die platten- oder folienartigen Elemente aus versiegel- 
ten Faservliesen bestehen, mindestens eine der platten- oder 
folienartigen Elemente eine Vielzahl von Yorsprtingen oder Er- 
hehungen aufweist und die platten- oder folienartigen Elemente 
an diesen Yorsprtingen oder Erhohungen miteinander verschweiBt 
sind. 

) Uberraschenderweise weist das neuartige Element weiterhin 

eine hohere Festigkeit auf , als von einem Fachmann erwartet 
werden kann. 

Yorteilhaft bestehen die Elemente aus einem heifiversiegelten 
Endlosfadenvlles aus hochverstreckten Faden eines thermopla- 
stischen Kunststoffes und werden durch das HeiBversiegln von 
Yliesbahnen, Pragen der heifiversiegelten Vliesbahnen, Zusam- 
menfUhren der geprSgten Vliesbahnen und Verschweifien der 
Yliesbahnen hergestellt, wobei vorteilhaft das Yerfahren 
kontinuierlich unter Yerwendung von Pragewalzen bzw. Prage- 
bandern und Schweifivorrichtungen erfolgt. 
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I-iindestens zwei je Anwendungsfall mehr oder weniger stark 
heitiversiegelte Faservliese, insbesondere Endlosf aservliese 
aus thennoplastischem Kunststof f , deren Oberf lachen mit durch 
Pragung hergestellten kleinen Vertiefungen bzw. Erhohungen 
versehen sind, werden derart aufeinander gefuhrt, da!3 jeweils 
die Erhohungen des einen Flachenelementes auf den ErhShungen 
des anderen Flachenelementes aufliegen, so daB die Summe der 
Erlib'hungen die Distanz zwischen beiden Flachenelementen be- 
stimmen. Durch Yerschweifien der Vliesbahnen an ihren Auflage- 
stellen werden diese zu einem Sandwichelement von vorzugsweise 
1 bis ca. 20 mm Dicke verbunden. Bei mehr als zweilagigen Ele- 
menten werdan die innen bef indlichen Elemente versetzt sowohl 
mit JJrhShungen als auch Vertiefungen durch Pragung versehen, 
urn den erreichbaren Abstand zur davorliegenden bzw. nachsten 
Lage zu erhohen, wodurch die Anzahl der erf orderlichen Lagen 
zur Erlangung der geforderten Gesamtdicke auf ein Minimum re- 
duziert wird. Die Yerschweifiung gesehieht wiederum an den je- 
weiligen BerUhrungspunkten der einzelnen lagen. 

Es kann audi bei zweilagigen Flachenelementen wahlweise nur 
eines der beiden Elemente mit Erhohungen versehen und die 
Gegenseite glatt ausgebildet sein. Bei mehrlagigen Elementen 
kann eine oder beide Auflenlagen glatt ausgebildet sein. Die 
Verbindung der Einzelteile erfolgt in alien Fallen durch 
Schweiiten. Die Erhohungen bzw. Tertief ungen werden markant 
gepragt, damit eine sttitzende Wirkung erreicht wird. Sie kon- ~ 
nen praktisch jede beliebige Form, z. B. rund, rechteckig, 
ova\L oder "eine ahnliche aufweisen. Gemischte Formen sind zur 
Erzielung bestimmter Eigenschaften und Oberflacheneffekte 
ebenfalls mSglich. 

Im folgenden werden Ausfilhrungsbeispiele der Erf indung anhand 
der Zeichnun;=jen beschrieben. 

Es zeigen: 

Fig. 1 einen Querschnitt durch eine Ausfuhrungsform des neu- 
artigen Elementesj ■ 

- k - 
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Fig. 2 einen Ausschnitt von Fig= 1j 

Fig. 3 eine Aufsicht auf ein Element gemaB Fig. 1 5 

Fig. 4 einen Karton aus Elementen genial Fig. 1? 

Fig. 5 einen Querschnitt durch eine weitere Ausfiihrungsform 

des neuartigen Elementesg 
Fig. 6 eine Vergrb'Berung von Fig, 5\ 
Fig. 7 eine Aufsicht auf ein Element gemaB Fig. 5 \ 
Fig. 8, 9 und 10 Aufsichten auf Elemente gemafi der Erfindung 

mit erhohter und gleichmafiiger Biegesteifig- 

kei.t? 

Fig. 11 den kontinuierlichen Verfahrensablauf gemaB der 
Erfindung j 

Fig. 12 den kontinuierlichen Yerfahrensablauf gemaB der 

Erfindung zur Herstellung einer sechslagigen Platte; 

Fig. 13 einen Schnitt durch eine Platte mit drei Lagen; 

Fig. 14 eine sechslagige Platte im Teilschnitt und Quer- 
schnitt \ 

Fig. 15 einen Behalter aus den Elementen gen&G der Erfindung 
und 

Fig. 16 ein Element mit eingepragten Knickkanten zur Her- 
stellung eines Behalters gemaB Fig. 15. 

Das erfindungsgemaBe Yerfahren arbeitet wie'folgt: 

Die heiBversiegelten, in der Regel aufgespulten Vliesbahnen 
werden zwischen Jeweils nachgeschalteten, tiber ein Getriebe 
miteinander verbundener|und synchron laufenden Pragewalzen- 
paaren bzw. Pragebanderpaaren (jeweils Patrize und Matrize) 
bei Temperaturen unterhalb des Schmelzpunktes des betreffen- 
den Materials in bekannter ¥eise gepragt, und zwar so, daB 
die zu verschweiBenden ErhShungen der entsprechenden Lagen 
gegeneinander gefiihrt werden. Die Auspragung muB sehr markant 
erfolgen, urn entsprechende Steifigkeit zu erhalten. 

- 5 - 
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Die nun gepragten und zu verschweiBenden Bahnen laufen mit 
gleicher Geschwindigkeit iiber ein Heizelement zur Aufheizung 
zu gegeneinander angeordneten Fuhrungsblechen, die einmal 
den erforderlichen SehweiBdruck und zum arideren die Kali- 
brierung und Geradefuhrurig bei gleichzeitiger KUhlung tiber- 
nehmen, Das Heizelement wird vorzugsweise als Heizkeil aus- 
gebildet, der einen Winkel hat, der etwa dem Winkel der in 
die Kalibrierzone einlauf enden Bahnen entspricht, oder eine 
Kriimmung aufweist,' die der Einlauf form der Kalibrierzone ent- 
spricht. 

Der Einlauf des Kalibrierkanals ist entweder mit einer spe- 
ziellen Einlaufkurve oder einem Einlaufkonus versehen, minde- 
stens aber an der Einlaufkante abgerundet. Die speziell ab- 
gestimmte Form von Heizkeil und Einlauf erlaubt eine Steuerung 
der Aufheizung der Bahnen zur YerschweiBung der Grenzschich- 
ten, d. h. der Erhb'hungen, durch Veranderung des Kontaktdruckes 
bzw. der Kontaktf lache . Dadurch wird neben der Steuerung mit- 
tels Variation der Geschwindigkeit der ablauf enden Bahnen und 
der Temperatur des Heizkeils eine individuelle Regelung er- 
mSglicht. Der Heizkeil kann elektrisch beheizt werden, wie 
dies z. B. beim AbkantschweiBen oder bei Heizkeilen zur Her- 
stellung yon Folieniiberlappungsnahten geschieht. Andere Ener- 
giearten sind ebenso moglich. 



Der erfindungsgemaSe Heizkeil arbeitet im Gegensatz zu den 
bekannten Heizelementen gleichzeitig liber. die gesamte Breite 
der Bahn verlaufend und bewirkt durch gleitende Warmeiiber- 
tragung, z. B. durch Kontakt, eine kontinuierliche Aufschmel- 
zung der zu verschweiBenden Grenzschichten liber die gesamte 
Bahnbreite. Hierdurch wird erfindungsgemaB auf einfache Art 
die ganzflachige Verschweiflung zweier oder mehrerer erf in- 
dungsgernaBer Yliese ermogllcht. Zur Erreichung mehrerer Lagen 
wird den so verschweifiten Elementbahnen ein- Oder beidseitig 
wiederum Uber entsprechende Heiaiemente eine oder zwei neue 
Lagen mit gleicher Geschwindigkeit zugefiihrt, welche zwischen 



10 98 84/092 3 



-6 - 



- 6 - 



2035449 



zwei weiteren Kalibrierflachen verschweiBt und abgekiihlt 
werden. Die Anzahl der iibereinander zu verschweiBenden lagan 
wird somit durch Hintereinanderschaltung einer entsprechenden 
Anzahl yon Prage- und SchweiBeinheiten erreicht, Im Falle 
glatter Decklagen werden ungepr&gte, Jedoch synchron laufende 
Vliesbahnen in die letzte SchweiBeinheit eingefiihrt. 

Da Endlosfaservliese vorzugsweise aus hochverstreckten, thermo- 
plastischen Fasern bestehen, dtirfen bei der VerschweiBung nur 
die zu verschweiBenden Granzfl&chen auf die Schweifltemperatur 
( erwarmt werden, urn Schadigungen zu vermeiden. Hierzu kann es 

gegebenenfalls erforderlich sein 9 zwischen Prage einrichtung 
und SchweiB einrichtung eine Kiihlstrecke vorzusehen, um zu er- 
reichen, daB nur die zu verschweiBenden Grenzschichten, jedoch 
nicht die gesamte Vliesdicke auf die Schmelztemperatur erwarmt 
wird. Die Zwischenkuhlung erfolgt in der Regel durch bekannte 
Methoden, wie Geblase oder Kiihlkanale bzw. Kiihlwalzen. 

Bei extrem diinnwandigen und leichten Flachenelementan ist es 
vorteilhaft, zur Erreichung der erfoderlichen Schweifldriicke 
anstelle des Kalibrierkanals entsprechend der Pragung der 
Bahnen ausgebildete Kalibrierwalzen zu verwenden. Ebenso ist 
es mBglich, bei festeren Elementen anstatt der Kalibrierkanale 
) mit rotierenden Kalibrierwalzen zu arbeiten. 

Nachgeschaltete Transport- bzw. Abzugswalzen sorgen fur einen 
gleichmaBigen Weitertransport des verschweiBten Elementes. 
Die Elemente werden je nach Steifigkeit einer Wickelvorrich- 
tung oder einer Schneidvorrichtungj die wahlweise rait Schwer- 
messern oder einem Gliihdraht arbeiten kann> zugefuhrt. 

Zum Zwecke einer guten Fuhrung des Materials und um ein Kleben 
an dem Maschinenteil zu verhindern, sind die gefahrdeten Stel- 
len vorteilhaft entweder galvanisiert, PTFE^beschichtet Oder 
anderweitig oberflachenbehandelt. 

- 7 - 
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Die gesainte Anlage kann entweder direkt hinter die Produk- 
tionsanlage von Vlies angeschlossen werden oder separat 
arbeiten, indem bereits versiegelt angelief ertes Tlies auf- 
getrommelt vom Yteiterverarbeiter eingesetzt wird. Im ersten 
Fall kann das Pragen und das Heiflversiegeln in einem Arbeits- 
vorgang vorgenomnien werden. In der Regel ist es jedoch vor- 
teilhaft, die Pra'gung und Verschweifiung der Bahnen in einer 
Anlage direkt hintereinander durchzuftihren, da hierbei die 
Schwierigkeiten der Synchronisation geringer sind, als bei 
fertiggepragt angelief erten und ausgelagerten Yliesen. Bei 
der direkten Hintereinanderschaltung von Vliesherstellung 
und erfindungsgemafler Weiterverarbeitung ist darauf zu achten, 
daJ3 sich die Produktionsgeschwindigkeiten der Herstellung des 
Vlieses und der Weiterverarbeitung aufeinander abstimmen las- 
sen. Weiterhin sind fiir die Herstellung des Vlieses je nach 
der Lagenanzahl die entsprechenden Einrichtungen zur Errei- 
chung der notwendigen Lagen erf orderlioh* 

Es ist schlieSlich aucb. mSglich, bereits yom Vlieshersteller 
gepragtes, heifiyersiegeltes Tlies aufgespult an den Weiter- 
yerarbeiter zu liefern. Dieser spart in diesem Fall die Prage- 
stufe. tfenn die erfindungsgemaBen Elemente z. B. zu Behaltern 
oder dergl. weiteryerarbeitet werden so.llen, konnen Knick- 
kanten bereits mit eingepragt werden. 
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PatentansprUche 



1) Voluminoser Verpackungs-, Leichtbau- und Isolierstoff aus 
Kunststoff , der aus mindestens zwei Abstand voneinander be- 
sitzenden und untereinander an einer Vielzahl von Stellen 
abgestutzten platten- Oder folienartlgen Elementen besteht, 
daduroh gekennzeichnet , dafl die platten- oder folienartigen 
Elemente aus versiegelten Faservliesen bestehen, mindestens 
eines der Elemente eine Vielzahl von Vorspriingen oder Erv' 
hbhungen aufweist und die Elemente an diesen Vorspriingen oder 

I Erh6hungen miteinander verschweiflt sind. 

2) Verpackungs-, Leichtbau- oder Isolierstoff nach. Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet , daB die platten-" oder folienartigen 
Elemente aus einem heifiversiegelten Endlosfadenvlies aus hoch- 
verstreckten Faden eines thermoplastischen Kunststoffs bestehen. 

3) Verpackungs-, leichtbau- oder Isolierstoff nach Anspruch 2, 
daduroh gekennzeichnet , dafl die platten- oder folienartigen 
Elemente durch den Grad der Heiflversiegelung nach Bedarf raehr 
oder weniger gas- bzw. luftdurchlassig sein konnen. 

4) Verpackungs-, leichtbau- oder Isolierstoff nach den An- 

^ sprUchen 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet , daB das Element aus 

mehr als zwei lagen besteht, wobei die Pragungen der innen 
liegenden Lagen zu ErhiJhungen und Vertiefungen erfolgen, die. 
gegeneinander versetzt sind.. 

5) Verpackungs-, Leichtbau- oder Isolierstoff nach den An- 
spruchen 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet , dafl die Decklagen 
bei mehr als zweilagigen Elementen ein- oder beidseitig glatt 
ausgefUhrt sind. 

6) Verpackungs-, Leichtbau- oder Isolierstoff nach den An- 
sprilchen 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet , dafl bei zweilagigen 
Elementen eine Seite glatt ausgefUhrt ist. 

- 9 - 
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7) Verpackungs-, Leichtbau- Oder Isolierstoff nach den An- 
sprUohen 1 Ms 6, dadurch gekennzeichnet. dafl die einzelnen 
lagen unterschiedlich stark versiegelt sind. 

8) Verpackungs-, leichtbau- Oder Isolierstoff nach den An- 
spriichen 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet . daB die einzelnen 
lagen unterschiedliche Flachengewichte besitzen. 

9) Verpackungs-, leichtbau- oder Isolierstoff nach den An- 
sprtlchen 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet . dafi die Pragungen 
der einzelnen Bahnen bei Beachtung des Auf einandertref f ens 
der zu verschweifienden Stellen unterschiedliche Pormen besit- 
zen. 

10) Verpackungs-, leichtbau- Oder Isolierstoff nach den An- 
spriichen 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet , dafi die Pragungen 
unterschiedliche Gestalt besitzen, z. B. rund, rechteckig, 
oval etc. 

11) Yerpackungs-, leichtbau- oder Isolierstoff nach den An- 
spriichen 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet , dafl gemischte 
Prageformgebungen innerhalb einer Bahn durchgefuhrt sind. 

12) Verpackungs-, leichtbait- oder Isolierstoff nach den An- 
spriichen 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet . dafl die Anordnung 
der einzelnen Pragungen in Form bestimmter Muster variiert ist. 

13) Verfahren zur Herstellung der Produkte nach den AnsprU- 
chen 1 bis 12, gekennzeichnet durch das Heifiversie^Ln yon 
Yliesbahnen, Pragen der heifiversiegelten Yliesbahnen, Auf- 
heizen der Oberflache und Zusammenfuhren der gepragten Ylies- 
bahnen und Verschweiflen der Yliesbahnen. 

14) Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet . daB 
das Verfahren kontinuierlich und unter Verwendung von Prage- 
walzen bzw. Pragebandern mittels eines Heizkeils erfolgt. 

- 10 - 
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15) Verfahren nach den Anspriichen 13 und 14, dadurch gekenn- 
zeichnet , dafl zur Herstellung mehrlagiger Elemente mehrere 
PrSge- und Verschweifleinrichtungen hintereinander geschaltet 
sind, 

16) Verfahren nach den Anspriichen 13 bis 15, dadurch gekenn- 
zejLchnet, daJ3 die Vliesbahnen nach dem" Pragevorgang zwischen- 
gektihlt werden. 

17) Yerfahren nach den Anspriichen 13 his 16, dadurch gekenh- 
zeichnet , dafl die jeweils Z u terschweiflenden Bahnen derart 
aufgeheizt werden, dafl nur die Grenzflachenstellen auf Schweifl- 
temperatur erwSrmt werden und die Vliesstruktur der tieferen 
Schichten des Vlieses erhalten bleibt. 

18) Yerfahren nach Anspriichen 13 bis 17, dadurch gekenn- 
zeichnet , dafl die Bahnen Kalibrierzonen durchlaufen, die als 
KalibrierkanSle ausgebildet sind, 

19) Yerfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet , dafl 
die KalibrierkanSle Einlaufzonen aufweisen, die den Konturen 
des Heizkeils angepafit sind, 

20) Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet , dafl 
die Einlaufzonen konisch sind. 

21) Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet , dafl 
die Einlaufzonen an den Kanten Abrundungen aufweisen. 

22) Verfahren nach den Anspriichen 13 bis 21, dadurch gekenn- 
zeichnet , dafl die Kalibrierxkanaie gekiihlt sind. 

23) Verfahren nach den Anspriichen 13 bis 22, dadurch gekenn- 
zeichnet , dafl die Kalibrierzonen als mitlaufende Walzenpaare 
ausgebildet sind. 

- t1 - 
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24) Yerfaliren nacli den AnsprUcheii 13 bis 23, dadurch gekenn- 
zeichnet , daB die Kalibrierwalzen synchron mitlaufende Walzen- 
paare darstellen, deren Oberflachenkonturen den Pragekonturen 
der Bahnen entspreclien. 

25) Yerfahren nacli den Anspruchen 13 bis 24, dadurch gekenn- 
zelchnet , dafl der Heizkeil mit antiadhasiver Beschichtung ver- 
sehen ist. . 
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